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CoCr-Modellgusslegierung @

Zweckbestimmung

Co-Cr Modellgusslegierung ist eine Cobalt-Chrom Legierung zur
Herstellung von Modellgussprothesen. Sie ermoglicht grazile
Klammerkonstruktionen.

Sie kann mit allen leistungsstarken dentalen Schmelzeinrichtungen
erschmolzen und mit erprobten phosphatgebundenen Modellguss-
Einbettmassen verarbeitet werden.

1 Gegenanzeigen

Nicht anwenden bei erwiesener Uberempfindlichkeit auf ein
oder mehrere in der Legierung enthaltene Metalle.

Warnhinweis !

CoCr Modellgusslegierung enthélt Kobalt und Chrom.
Fur bestimmte Verbindungen dieser Stoffe liegen maximal
zuldssige Arbeitsplatzkonzentrationen (MAK-Werte) vor.
Die Ausarbeitung mit rotierenden Instrumenten sollte
grundsatzlich mit einer Objektabsaugung vorgenommen
werden. Desweiteren empfehlen wir das Tragen eines
Mund- oder Gesichtsschutzes.

Bei einer bekannten Sensibilisierung gegentiber einem der
Inhaltsstoffe soll diese Legierung nicht eingegliedert bzw.
verarbeitet werden.

2 Nebenwirkungen
Méglich sind Allergien gegen in der Legierung enthaltene
Metalle sowie elektrochemisch bedingte Missempfindungen.
Systemische Nebenwirkungen von in der Legierung
enthaltenen Metallen werden in Einzelfallen behauptet.

3 Wechselwirkungen

Okklusalen und approximalen Kontakt unterschiedlicher
Legierungstypen vermeiden.

4 Technische Daten (Mittelwerte)

Schmelzintervall 1320-1380 °C
Vickersharte 400 HV10
Elastizitatsmodul 220 GPa
0,2%-Dehngrenze 650 MPa
Zugfestigkeit 850 MPa
Bruchdehnung 5%

Dichte 8,4 g/cm3

5 Chemische Zusammensetzung
(in Massen-%):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: <1%, kann Fe <2 enthalten



6 Verarbeitungshinweise

6.1 Gusskanile
Jedes Gussobjekt sollte - je nach Geruistdimension — mit 2 bis
4 Gusskandlen versorgt werden: 3 — 4 mm @ Wachsdrahte an
den dicksten Stellen ohne Verjlingung ansetzen, um das
EinflieBen und die gesteuerte Erstarrung zu erleichtern.

6.2 Einbetten
Wachsobjekt mit Netzmittel (z.B. Waxit®) diinn einpinseln oder
einspriihen und anschlieBend vorsichtig trocken blasen (nicht
mit Druckluft ). Modellation mit Modellgusseinbettmassen (z.B.
Optivest® oder Biosint®-Supra) einbetten. Gebrauchsanweisung
der verwendeten Einbettmasse beachten. Die Verwendung
einer Feineinbettmasse ist moglich, bei einer feinkérnigen
Einbettmasse wie z.B. Optivest®, jedoch nicht erforderlich.

6.3 Vorwarmen
Die vom Hersteller der jeweiligen Einbettmasse empfohlenen
Aufheizraten und Haltezeiten einhalten. Nach Erreichen der
Endtemperatur von 1.000 °C Gusskivette 60 min vorwarmen.
Bei besonders grazilen Konstruktionen Vorwarmtemperatur
auf 1.050 °C erhohen. Bei einer groBeren Anzahl von Guss-
kivetten im Ofen muss die Haltezeit entsprechend verlangert
werden.

6.4 GleBen

Die CoCr-Legierung kann mit allen hinreichend leistungs-

starken Schmelz- und GieBeinrichtungen vergossen werden.

a) Mit der reduzierenden Flamme eines Propan-Sauerstoff-
oder Erdgas-Sauerstoff- bzw. Azetylen-Sauerstoff-Gemi-
sches schmelzen. Keramische Schmelzmulden verwenden.
GieBen nach Uberschreiten der Liquidustemperatur, bevor
die Oxidhaut aufreiBt.

b) Mit HF-GieBgerat (z.B. Degutron®) keine Grafit- oder Kohle-
tiegel verwenden. Vor dem Aufreissen der Oxidhaut gieBen.

6.5 Ausbetten und Relnlgen der Gilisse
Nach dem GieBen mindestens 20 min abkuihlen lassen. Nicht
in Wasser abschrecken. Abstrahlen mit Korund oder ahnlichem
Strahimittel. Um die Passivierungsschicht an der Oberflache
nicht zu zerstdren, sollen CoCr-Legierungen nicht abgebeizt
werden.

6.6 Ausarbeiten
Mit allen Ublichen Ausarbeitungsinstrumenten fir Modellguss-
prothesen ist die CoCr-Modellgusslegierung leicht zu
bearbeiten. Bei elektrolytischem Glanzen Klammern mit
Abdecklack gegen Abtrag schiitzen.

6.7 Loten
Verbindungslétungen von CoCr-Modellgusslegierungen zu
Edelmetall-Legierungen unter Verwendung von Flussmittel
(z.B. Oxynon®) I6ten. Das zu verwendende Lot richtet sich
nach der zu verltenden Edelmetall-Legierung. Bei Reparatur-
und Verbindungslétungen der CoCr-Modellgusslegierung
empfehlen wir Degudent-Lot N1W.

6.8 Wlederverwendbarkelt
Die Herstellung qualitativ hochwertigen Zahnersatzes erfordert
den Einsatz reinster Werkstoffe. Aus diesem Grund sollen zur
Vermeidung von Risiken nur Original-Gusswiirfel verwendet
werden.

7 Lieferformen

CoCr-Modellgusslegierung (1.000 g)
REF 53 3502 0001

Nur zum dentalen Gebrauch.



CoCr Model Casting Alloy

Indications for use

CoCr Model Casting Alloy is a CoCr alloy for the fabrication of
partial model cast dentures. It facilitates casting of fine structures.

It can be melted down using all high-performance dental material
melting systems and processed using tested phosphate-bound
investments.

1 Contraindications

Do not use in case of hypersensitivity to one or more of the
metal constituents of the alloy.

Warning!

CoCr Model Casting Alloy contains cobalt and chromium.
There are maximum allowable concentrations (MAC values) for
certain compounds containing these substances.

Elaboration with rotating instruments should fundamentally

be undertaken with object exhauster. Furthermore, we recom-
mend wearing mouth guard or face shield.

In cases of a known hypersensitivity to one of the components,
this alloy should not be integrated or machined.

2 Side effects

Potential side effects include allergies against metals contained
in the alloy and discomforts of an electro-chemical genesis.
Systemic side effects due to alloy metals are claimed in isolated
cases.

3 Interactions

Avoid occlusal and approximal contact between different alloy
types.

4 Technical data (mean vales)

Melting interval 1320-1380 °C
Vicker's hardness 400 HV10
Modulus of elasticity 220 GPa
0,2%-Expan. limit 650 MPa
Tensile strength 850 MPa

Rupt. limit 5%

Density 8.4 g/cm?

5 Chemical composition
(in % by mass):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: <1%, may contain Fe <2



6 Processing information

6.1 Casting sprues
Each cast object should, depending on the frame dimensions,
have 2 -4 casting channels: use 3—4 mm dia. wax wires at the
thickest point, not tapered, to facilitate inflow and controlled
solidification.

6.2 Investing
Apply thin coat of wetting agent (e.g. Waxit®) to wax object
with a brush or spray, then blow dry carefully (do not use
compressed air). Invest model with model cast investment
compound (e.g. Optivest® or Biosint®-Supra). See information
on use of the investment compound. Use of a fine investment
compound is possible, but it is not necessary if a fine-grained
investment compound such as Optivest® is used.

6.3 Pre-heating
Use manufacturere’s recommendations for preheating times
and temperatures. After the final temperature of 1,000 °C is
reached pre-heat the casting cuvette for 60 minutes. For
particularly thin constructions, raise pre-heating temperature to
1,050 °C. If larger numbers of casting rings are in the oven, the
temperature holding time must be increased accordingly.

6.4 Casting

The CoCr alloy can be cast using all sufficiently

high-performance melting and casting equipment.

a) Melt with the reducing flame of a propane-oxygen or natural
gas-oxygen or acetylene-oxygen mixture. Use ceramic
melting boxes. Cast after liquidus temperature is exceeded,
before the oxide skin ruptures.

b) When using the HF casting equipment (e.g. Degutron®) do
not use a graphite or carbon crucible. Cast before the oxide
skin ruptures.

6.5 Disembedding and cleaning of the casts
Following casting, allow to cool for at least 20 minutes. Do not
quench in water. Blast with corundum or similar blasting mate-
rial. To preserve the passivation layer on the surface, do not
pickle CoCr alloys.

6.6 Finishing
Finish processing of CoCr model casting alloy is easily done
using standard finishing instruments for model cast prosthe-
ses. For electrolytic polish, protect braces with cover lacquer
from wear.

6.7 Soldering / brazing
Solder connections of CoCr model casting alloy to noble metal
alloys using flux (e.g. Oxynon®). The solder to be used depends
on the noble metal alloy to be soldered. For repair and
connection solderings of the CoCr model cast alloy, we
recommend Degudent Solder NTW.

6.8 Re-use
Highly pure materials are required for production of a high
quality dental prothesis. For this reason, only original casting
cubes should be used to avoid risks.

7 Supply forms
CoCr Model Casting Alloy (1.000 g)
REF 53 3502 0001

For dental use only.



Alliage CoCr pour la @
coulée sur modéle

But d’utilisation

Alliage CoCr pour la coulée sur modele est un alliage
cobalt-chrome pour la réalisation de prothéses coulées sur
modeéle. Elles et sent a élaborer des appareils dentaires fins.

Il peut étre coulé sur tous les systémes de fonte performants
d’usage en dentaire et transformé avec des masses pour coulée
sur modéles liées au phosphate éprouvées.

1 Contre-indications

Ne pas utiliser en cas d'allergie avérée a un ou plusieurs des
métaux entrant dans la composition de I'alliage.

Avertissement !

Alliage CoCr pour la coulée sur modele contient du cobalt et
du chrome. Pour certaines combinaisons de ces matériaux, les
textes prévoient des concentrations maximales sur le lieu de
travail (valeurs MAK).

L'usinage doit étre effectué, en principe, avec un dispositif
d’aspiration approprié a I'objet. En outre, il est conseillé de
porter un masque de protection de la bouche ou du visage.

En cas de sensibilité a I'un des composants, ne pas effectuer
d’opérations de mise en place ni d’usinages avec cet alliage.

2 Effets secondaires

Des allergies aux métaux des alliages ainsi que des sensations
désagréables de nature électrochimique sont possibles. Des
effets secondaires systémiques liés aux métaux de I'alliage
sont affirmés dans des cas individuels.

3 Interactions

Il convient d’éviter un contact d’occlusion et d’approximation
des différents types d'alliages.

4 Données techniques
(valeurs moyennes)

Intervalle de fusion 1820-1380 °C
Dureté Vickers 400 HV10
Module d'élasticité 220 GPa
Limite d’allongement 0,2 % 650 MPa
Résistance a la traciton 850 MPa
Allongement a la rupture 5%

Densité 8,4 g/cm3

5 Composition chimique
(en masse-%):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: 1%, peut contenir du Fe <2.

6 Consignes d’utilisation

6.1 Tiges de coulée
Chaque objet — selon la taille de I'armature — devrait étre doté
de 2 a 4 tiges de coulée. Pour faciliter le remplissage et la
solidification, des tiges de coulée de 3 & 4 mm d’épaisseur



sont a placer aux endroits les plus épais de I'objet a couler,
sans former de rétrécissement. La longueur des tiges de
coulée est a déterminer individuellement en fonction du choix
et de la position du céne de coulée.

6.2 Mise en revétement
Appliquer au pinceau ou au spray une fine couche d’agent
mouillant Waxit® sur la maquette en cire et ensuite, faire sécher
prudemment (pas a I'air comprimé !). Mettre la maquette de
cire en revétement avec les matériaux de revétement pour la
coulée sur modéle Optivest® ou Biosint®-Supra. Respecter les
instructions de mise en oeuvre pour les revétements utilisés.
L'utilisation d’un matériau de revétement fin est possible, mais
n’est pas nécessaire pour un revétement a grain fin tel que par
ex. Optivest®.

6.3 Préchauffage
Chauffer lentement, respecter les palliers et les maintiens de
température recommandés par les fabricants respectifs de
revétement. Aprés avoir atteint la température finale de
1000 °C, préchauffer le cylindre durant 60 min. Dans le cas
d’éléments particulierement fins, augmenter la température de
préchauffage a 1050 °C. Lors du préchauffage d’un nombre
important de cylindres, le temps de maintien de la température
doit étre prolongé.

6.4 Coulée

L'alliage CoCr peut étre coulé avec tous les dispositifs de fonte

et de coulée a puissance suffisante.

a) Fusion au chalumeau (par ex. Motorcast): procéder a la
fusion avec la flamme reductrice d’un mélange de
butane-propane-oxygéne. Aprés avoir dépasseé la
température liquidus et avoir prolongé la chauffe de 5a 15 s
selon la quantité d'alliage, procéder a la coulée. Lors d'une
coulée au chalumeau, la formation d'une couche d’oxyde
ne se laisse pas reconnaitre.

Ne pas se servir de creusets en graphite ou charbon avec
un appareil de coulée HF (p. ex. Degutron®). Effectuer la
coulée avant que la peau oxydée se déchire.

o

6.5 Démouflage
Apres la coulée, laisser refroidir a température ambiante au
moins 20 min. Un refroidissement brusque dans de I'eau est
déconseillé en raison du danger de déformation.
Apres le démouflage, procéder au sablage. Afin de ne pas
nuire a la couche de passivation, les alliages CoCr ne doivent
pas étre dérochés.

6.6 Finltlon
Tous les instruments de finition d’usage pour protheses
coulées sur modéle sont adaptées. Avant de mettre I'élément
dans un bain électrolytique, protéger les parties fines, tels par
ex. les crochets contre I'usure.

6.7 Brasage
Procéder au brasage de raccord de I'alliage CoCr avec des
alliages précieux en utilisant le flux Oxynon®. La brasure a
utiliser dépend des métaux précieux a braser. Pour réaliser des
soudages de réparation et de connexion de I'alliage CoCr pour
stellites, nous recommandons I'emploi de Degudent-Lot N1W.

6.8 Réutilisation
La fabrication de prothéses dentaires de haute qualité exige
I'utilisation de matériaux ultra-purs. C’est pourquoi seuls des
cubes en fonte d’origine doivent étre utilisés pour exclure tous
risques.

7 Formes de livraison
Alliage de fonte pour modeéles CoCr (1.000 g)

REF 53 3502 0001

Seulement & I'utilisation dentaire.



Lega CoCr per scheletrati @

Indicazioni

Lega CoCr per scheletrati | & una lega cromo cobalto per la
realizzazione di protesi scheletrate, e permette di realizzare anche
construzioni estrememente esili.

Pud essere fusa con tutte quelle apparecchiature idonee alla
fusione, carattterizzate da una notevole potenza e puo essere
lavorata con masse di rivestimento fosfatiche per scheletrati.

1 Controindicazioni

Non usare in caso di ipersensibilita accertata a uno o piu
metalli contenuti nella lega.

Avvertenza!

Lega CoCr per scheletrati contiene cobalto e cromo. Per
determinate combinazioni di questi materiali sono prescritte
concentrazioni massime sul posto di lavoro (valori MAK).

La lavorazione deve essere effettuata, in linea di principio, con
un dispositivo di aspirazione mirato all'oggetto. Raccomandia-
mo inoltre di indossare una maschera a protezione della bocca
o del viso.

In caso di sensibilita nota ad uno dei componenti, non eseguire
operazioni di posizionamento né lavorazioni con questa lega.

2 Effetti collaterali
Sono possibili allergie contro i componenti metallici delle leghe
come anche sensazioni negative provenienti da cause
elettrochimiche. In casi singolari vengono affermati effetti
collaterali sistemici a causa dei componenti di metallo.

3 Interazioni
Evitare il contatto occlusivo e approssimativo di diversi tipi di

leghe.

4 Dati tecnici (valori medi)

Intervallo di fusione 1320-1380 °C
Durezza Vickers 400 HV10
Modulo di elasticita 220 GPa
Limite elastico 0,2 % 650 MPa
Resistenza alla trazione 850 MPa
Allungamento 5%

Densita (peso specifico) 8,4 g/cm3

5 Composizione chimica
(in massa %):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: =1%, puo contenere Fe <2.



6 Istruzioni d’uso

6.1 Canali di fusione
A seconda dell dimensioni, ogni oggetto da fondere dovrebbe
essere alimentato con due fino a quattro perni di fusione. Per
facilitare lo scorrere e la solidificazione programmata, applicare
dei fili di cera di tre o quattro mm nei punti pit spessi, senza
restringerli.

6.2 Messa in rivestimento
Spennellare I'oggetto in cera con del liquido (per es. Waxit®) o
spruzzare, ed infine lasciar asciugare con cautela (non con aria
compressa !ll). Per la modellazione proseguire con la messa in
rivestimento usando masse per scheletrati (per es. Optivest® o
Biosint®-Supra). Attenersi alle istruzioni d'uso dell massa da
Voi utilizzata. E possibile impiegare una massa a grana fine
(per es. Optivest®), tuttavia non & necessario.

6.3 Preriscaldamento
Per quanto riguarda la messa in rivestimento attenersi ai tempi
di riscaldamento e di durata consigliati dalla casa produttrice.
Dopo aver raggiunto la temperatura finale di 1000 °C
preriscaldare i cilindri per 60 min. In caso di costruzioni
estremamente fragili, elevare la temperatura a 1050 °C.
Qualora fosse presente nel forno unélevato numero di cilindri,
la durata deve essere adeguatamente prolungata.

6.4 Colata

La lega CoCr puo essere fusa con tutti i dispositivi per fusione

sufficientemente potenti:

a) Fondere a fiamma ridotta con una miscela di propano-
0ssogeno metano-ossigeno e/o con una miscela di
acetilene-ossigeno. Impiegare crogioli di ceramica.
Fondere dopo aver superato il punto di fusione, prima che
si rompa la pellicola di ossido.

b) Non utilizzare crogioli in grafite o in carbone con
I'apparecchio per fusione HF (per es. Degutron®). Fondere
prima che la pellicola di ossido si rompa.

6.5 Smuffolatura e pulizia degll oggettl fus|
Dopo la fusione raffreddare per un minimo di 20 min. Non
raffreddare in acqua. Sabbiare con corindone o con altri prodotti
similari per sabbiare. Per non compromettere lo strato passivo
in superficie, le leghe CoCr non devono essere decapate.

6.6 Rifinitura
La lega CrCo per scheletrati & facile da lavorare con ogni tipo
di strumento per la rifinitura di protesi scheletrate. In caso di
bagno elettrolitico proteggere i ganci con una vernice coprente
contro eventuali danni.

6.7 Saldare
Procedere nelle saldature di leghe nobili e di leghe CoCr solo
con I'utilizzo di Flussmittel (per es. Oxynon®). L'utilizzo della
saldatura viene determinato dalla lega nobile da saldare. Per le
saldature di riparazione e connessione della lega CoCr per
scheletrati raccomandiamo I'impiego di Degudent-Lot N1W.

6.8 Possibllita di rlutllizzo
La produzione di dentiere di alta qualita richiede I'utilizzo di
materiali purissimi. Percio, per evitare rischi, si devono utilizzare
esclusivamente pezzi fusi di materiale originale.

7 Confezione
Lega per scheletrati CoCr (1.000 gr.)

REF 53 3502 0001

Solo per uso dentale.



Aleacion de fundicion de &
modelos CoCr

Campos de aplicacion

Aleacion de fundicion de modelos CoCr es una aleacion de
cromo-cobalto para la confeccién de prétesis para esqueléticos,
permitiendo asi construcciones finas de ganchos.

La aleacion puede ser elaborada con cualquier dispositivo de
fundicion dental de alto rendimiento y puede ser tratada con
revestimiento de fundicién de modelos probadas y de enlace de
fostato.

1 Contraindicaciones

No utilizar en caso de hipersensibilidad probada a uno o varios
metales contenidos en la aleacion.

i Aviso de precaucion!

Aleacion de modelos CoCr contiene cobalto y cromo. Para
determinados compuestos de estos metales se han prescrito
concentraciones maximas permitidas en el puesto de trabajo
(valores CMP).

La elaboracion con instrumentos rotatorios debe realizarse por
principio con una aspiracion focalizada. Ademas, se
recomienda llevar proteccion bucal o facial.

En caso de sensibilizacién conocida frente a alguno de sus
componentes, no debe integrarse o procesarse esta aleacion.

2 Efectos secundarios

Son posibles alergias a los metales contenidos en la aleacion
asi como sensaciones desagradables electroquimicamente
condicionadas.

En casos individuales se asiertan efectos secundarios
sistémicos de metales contenidos en la aleacion.

3 Efectos reciprocos

Evitar el contacto de oclusion y aproximacion de diferentes
tipos de aleacion.

4 Datos técnicos _
(valores promedios)

Intervalo de fundicion 1320-1380 °C
Temple Vickers 400 HV10
Médulo de elasticidad 220 GPa
Limite elstico de 0,2 % 650 MPa
Resistencia a la traccién 850 MPa
Alargamiento a la rotura 5%

Densidad 8,4 g/cm3

5 Composicién quimica
(en % de masa):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: <1%, puede contener hierro (Fe) <2.



6 Indicaciones de tratamiento

6.1 Canales de fundicién
Cada objeto de fundicién deberia — seguin dimensioén de
andamio — ser abastecido de 2 a 4 canales de fundicion; poner
3-4 mm de @ de alambres encerados en los puntos mas
gruesos sin disminucion, a fin de facilitar el proceso de fluir y
de solidificar controladamente.

6.2 Revestimiento
Pincelar finamente o rociar el objeto de cera con un agente
tenso-activo (p.ej. Waxit®), y a continuacion secarlo
cuidadosamente a soplancho (no con aire comprimido).
Revestir el modelado con revestimiento de fundicion de modelo
(p.€j. Optivest® o Biosint®-Supra). Observar las informaciones
de uso del revestimiento utilizado. Es posible pero no necesa-
ria la aplicacion de un revestimiento de grano fino, como
p.ej. Optivest®.

6.3 Calentamiento previo
Observar los periodos de calentamiento y de parada
recomendados por el fabricante del revestimiento. Después de
alcanzar la temperatura final de 1.000 °C, calentar previamen-
te la cubeta de fundicién durante 60 minutos. En el caso de
construcciones bien finas, aumentar la temperatura de
calentamiento previo a 1.050 °C. Al tratarse de una mayor
cantidad de cubetas de fundicion en el horno, el tiempo de
parada deberé ser prolongado respectivamente.

6.4 Fundicién

La aleacién CoCr puede ser colada con todos los dispositivos

de fundicion de suficiente rendimiento.

a) Fundir con la llama reducida de una mezcla de
oxigeno-propano o de oxigeno-gas natural. Utilizar cubetas
de fusién ceramicas. Fundir después de sobrepasar la
temperatura liquidas, antes de que se reviente la piel de
oxido.

b) No utilizar crisoles de grafito o de carbon junto con el
aparato de fundir HF (p.ej. Degutron®). Fundir antes de que
se reviente la piel de oxido.

6.5 Sacar el modelo y limplar las fundiclones
Después de fundir, permitir un periodo de enfriamiento de por
lo menos 20 minutos. No enfriar bruscamente en agua.
Chorrear con corindén o similar granalla para limpieza con
chorro. A fin de no destruir la capa de pasivacion en la super-
ficie, se debe suprimir el decapaje de las aleaciones CoCr.

6.6 Elaboracién
La aleacién de fundicién de modelos es facil de elaborar con
cualquier instrumento de elaboracion de uso corriente para
prétesis de fundicion de modelos CoCr. En el caso de un brillo
electrolitico, proteger las garras con barniz cobertor contra la
decapacion.

6.7 Soldadura
Soldar las soldaduras de unién de aleacién de fundicion de
modelos CoCr a aleaciones de metal fino, utilizando un
fundente (p.ej. Oxynon®). La soldadura a ser utilizada depende
de la aleacion de metal fino a ser soldado. Para soldaduras de
reparacion o unién de la aleacion CoCr del esquelético
recomendamos Degudent-Lot NT1W.

6.8 Reutilizabilidad
La fabricacion de una prétesis dental de alta calidad requiere
la aplicacion de los materiales més puros. Por esta razén
deberian ser utilizados solamente cubos de fundicion genuinos
a fin de evitar riesgos.

7 Formas de suministro

Aleacion de fundicion de modelos CoCr (1.000 g)
REF 53 3502 0001

Solo para uso dentales.



Liga de Cobalto-Cromo @
para proteses parciais
removiveis

Finalidade

Liga de Cobalto-Cromo para préteses parciais removiveis | € uma
liga de cobalto-cromo para a fabricagao de préteses de modelagao
fundida, e possibilita a confecgao de crampos finos e resistentes.

Pode ser fundida com qualquer equipamento de fundigao dental
de alta capacidade e pode ser processada com revestimentos
aprovados para fundicéo de modelos com fosfato.

1 Contra indicagao

Néao deve ser utilizado quando um ou mais metais contidos
nos fios apresentem uma hipersensibilidade comprovada.

ADVERTENCIA !

Para determinadas combinagdes deste material estao
estabelecidas concentragdes maximas permitidas (valores
“MAK?”) para o local de trabalho.

Os trabalhos de preparagao utilizando instrumentos rotativos
devem ser realizados acompanhados por uma aspiragao de
pos do objecto. Ademais, recomendamos o uso de uma
proteccao bucal ou facial.

No caso de estar presente uma sensibilidade ja conhecida
perante alguma das substancias constituintes, esta liga nao
devera ser integrada ou trabalhada.

2 Efeitos secundarios
Podem ocorrer alergias contra os metais contidos na liga
assim como reagdes de origem electro-quimica. Em casos

individuais foram afirmados efeitos secundarios de sistema em
relagao aos metais contidos na liga.

3 Interacgoes

Evitar contacto oclusal e aproximal de diversos tipos de liga.

4 Dados Técnicos (valores médios)

intervalo de fusao 1320-1380 °C
dureza Vickers 400 HV10
mddulo de electricidade 220 GPa

0,2 % limite eléstico 650 MPa
resisténcia a tragao 850 MPa
alongamento de ruptura 5%

densidade 8,4 g/cm?3

5 Composig¢do Quimica
(% em massa):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: <1%, pode conter Fe <2.

6 Instrugdes para Processamento

6.1 Canais de Alimentagdo
Cada anel a ser fundido - dependendo da dimensao da ar-
magao — deve normalmente ter de 2—-4 canais de alimentagéo :
colocar pinos de canalizagao de 3 a 4 mm de diametro na
area de major volume de cera, sem redugéo, com a finalidade
de facilitar a injecao da liga e a solidificagao adequada.



6.2 Revestimento
Aplicar uma camada fina de agente umectante (Waxit®, por
exemplo) sobre a superficie do objeto de cera com um pincel
ou ,spray* e a seguir assoprar cuidadosamente até que seque
(nao utilizar ar comprimido !). Revestir o modelo com
revestimento para fundicdo de modelos (por exemplo,
Optivest® ou Biosint®-Supra). Seguir as instrucdes de uso do
revestimento utilizado. A utilizacdo de um revestimento fino &
possivel, mas nao necesséria, No caso de revestimento de
granulacao fina, como por exemplo, Optivest®.

6.3 Pré-Aquecimento
Respeitar os patamares de aquecimento e manutengao de
tempo recomendados pelo fabricante do revestimento. Apds a
temperatura final de 1000 °C ter sido alcangada, pré-aquecer
o anel de fundigao por 60 min. No caso de construgdes espe-
cialmente delicadas, aumentar a temperatura de pré-aqueci-
mento para 1050 °C. No caso de um maior nimero de anéis
de fundigéo no forno, o tempo de manutengao deve ser
prolongado de modo adequado.

6.4 Fundigdo

A liga de Cobalto-Cromo pode ser fundida com todos os

equipamentos de fundigéo e vazamento suficientemente

potentes.

a) Fundir com chama redutora de uma mistura de propano-
oxigénio, gas natural-oxigénic ou acetileno-oxigénio. Utilizar
cadinhos ceramicos para a fundi¢do. Vazar apds ultrapas-
sar a temperatura de liqliefagao, antes que se rompa a
camada de 6xido.

b) No caso de equipamento de fundigao de alta freqtiéncia
(Degutron®, por exemplo), ndo utilizar cadinhos de grafite
ou carbono. Vazar antes que a camada de éxido se rompa.

6.5 Eliminagdo do Revestimento e Limpeza da

Armagéo Fundida

Apods a fundicao, deixar o anel esfriar em temperatura ambien-
te por no minimo 20 minutos. Nao mergulhar em agua. Jatear
0 objeto com éxido de aluminio ou outros materiais similares.
Para nao destruir a camada de passivagéo sobre a superficie,
as ligas a base de cromo cobalto ndo devem ser tratadas com
agentes decapantes.

6.6 Acabamento
A liga de Cobalto-Cromo para préteses parciais removiveis
pode ser trabalhada faciimente com qualquer instrumento
usual para acabamento de proteses fundidas. No caso de
banho eletrolitico, proteger os grampos contra abrasédo com
verniz de cobertura.

6.7 Soldagem
Soldar os espacos de unido ,gap* de liga de Cobalto-Cromo
com ligas preciosas utilizando-se fluxo Oxynon®. A solda
utilizada deve ser selecionada de acordo com o metal
precioso a ser soldado. Nas soldagens de reparo e nas
soldagens de conexao da liga CoCr para a fundigao de
modelos, recomendamos Degudent-Lot NTW.

6.8 Reutllidade
A fabricagdo de um substituto dentario de alta qualidade
requer a aplicag@o de materiais muito puros. Por esta razéo s6
deverao ser aplicados cubos de fundigao originais a fim de se
poder evitar riscos.

7 Fornecimento

Liga de Cobalto-Cromo para proteses parciais removiveis
(1.000 g)
REF 53 3502 0001

S0 para uso dental.



CoCr — stop dentystyczny

do protez szkieletowych

Przeznaczenie

Kobaltowo-chromowy stop odlewniczy do modelowania to stop do
wytwarzania modeli protez odlewanych. Umozliwia ona wytworze-
nie estetycznych konstrukcji klamrowych.

Stop ten mozna topi¢ za pomoca wszystkich urzadzen do
odlewania metali wysokotopliwych. Do zatapiania obiektéw mozna
wykorzystac przeznaczone do protez szkieletowych masy
osfaniajace z zawartoscig fosforanéw.

1 Przeciwwskazania

Udowodniona nadwrazliwos¢ w stosunku do jednego z metali
stopu.

Ostrzezenle |

CoCr stop dentystyczny do protez szkieletowych zawiera
kobalt i chrom. Dla okreslonych zwiazkéw tych pierwiastkow
zdefiniowane sg maksymalne stezenia w miejscu pracy
(wartosci MAK).

Obrdébke przy uzyciu instrumentéw rotacyjnych wykonywac
jedynie z wyciggiem. Ponadto zalecamy noszenie ostony ust i
twarzy.

W przypadku istnienia alergii na jeden ze skfadnikéw nie
stosowac wzgl. nie obrabiac stopu.

2 Dziatania uboczne

Mozliwe jest wystepowanie nadwrazliwosci w stosunku do
metali, z ktdrych sktada sie stop, i ztych odczué, spowodowa-
nych warunkami elektrochemicznymi. Istnieja w pojedynczych
przypadkach stwierdzenia systematycznych dziatar
ubocznych metali, zawartych w stopie.

3 Oddziatywanie wzajemne

Unikaé okluzyjnych i przylegtych kontaktéw réznych typow
stopu.

4 Dane techniczne (orientacyjne)

Zakres temperatury topnienia 1320-1380°C
Twardosé wg Vickersa 400 HV10
Modut elastycznosci 220 GPa
Granica odksztatcenia plastycznego 650 MPa
Wytrzymatosc na rozciaganie 850 MPa
Granica zniszczenia 5%

Gestosc 8,4 g/cm3

5 Sktad chemiczny (masa %):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: <1%, moze zawierac Fe <2.

6 Sposéb postepowania

6.

=

Kanaly odlewnlcze

Kazdy odlewany obiekt — w zaleznosci od jego wielkosci —
powinien zosta¢ wyposazony w 2 do 4 kanatéw odlewniczych,
wykonanych z drutu woskowego o przekroju 3—4 mm,
dofgczonych w najgrubszych miejscach odlewanego obiektu.
Utatwia to zaptywanie metalu oraz umozliwia kontrolowanie
krzepnigcia.



6.2 ianie w masie
Na obiekt woskowy naniesc cienka warstwe preparatu Waxit®
firmy DeguDent, ktéry zmniejsza napiecie powierzchniowe
wosku. Nastepnie pozostawi¢ do wyschniecia (nie uzywac
sprezonego powietrza). Zatopié wymodelowany obiektéw
masie ostaniajacej Optivest® lub Biosint® Supra.
MoZliwe jest zastosowanie preparatu do polepszania
doktadnosci odlewu. Nie jest to konieczne w przypadku
uzycia drobnoziarnistej masy ostaniajacej jak np. Optivest®
firmy DeguDent.

6.3 Wygrzewanie wstepne
Nalezy przestrzegac zalecanych przez producenta masy
ostaniajacej wskazdwek dotyczacych temperatury
wygrzewania i czasu jej utrzymywania. Po uzyskaniu
temperatury koricowej 1000 °C nalezy wygrzewac pierscien
odlewniczy przez 60 min. Przy szczegdlnie precyzyjnych
konstrukcjach temperature wygrzewania podnies¢ do 1050 °C.
Przy wigkszej ilosci pierscieni w piecu czas utrzymania
temperatury nalezy odpowiednio wydtuzyc.

6.4 Odlewanie

Stop CoCr mozna odlewac za pomoca wszystkich dostepnych

urzadzer do topienia i odlewania metali wysokotopliwych:

a) ETopi¢ za pomoca palnika zasilanego mieszanka
propantlen, gaz ziemnytlen lub acetylentlen. Uzywac
tygli ceramicznych. Odlewac po przekroczeniu temperatury,
gdy stop przechodzi w stan ptynny, zanim jednak dojdzie do
zaniku warstwy utle nionej.

b) EPrzy urzadzeniach do topienia indukcyjnego np.
Degutron® firmy DeguDent nie nalezy stosowac tygli
gipsowych lub grafitowych. Odlewac przed zaniknigciem
warstwy utlenionej.

6.5 ianie i oczy
Po odlaniu pozostawi¢ do ostygniecia przynajmniej na 20 min.
Nie ochtadza¢ w wodzie. Wypiaskowaé odlew za pomoca
korundu lub podobnym srodkiem sciernym. Aby nie
uszkodzi¢ warstwy pasywnej, nie nalezy wytrawiac¢
powierzchni stopu CoCr.

6.6 Obrébka mechanlczna
Stop CoCr mozna fatwo opracowaé wszystkimi powszechnie
znanymi instumentami do obrd bki protez szkieletowych. Przy
polerowaniu elektrolitycznym nalezy pokry¢ klamry lakierem
ochronnym w celu uniknigcia nadmiernego wypolerowania ich
przez elektrolit i tym samym zmniejszenia klamry.

6.7 Lutowanle
kaczenie stopow CoCr ze stopami metali szlachetnych nalezy
przeprowadza¢ droga lutowania przy zastosowaniu preparatu
Oxynon® firmy DeguDent.
Zastosowany typ lutowia zalezy od rodzaju stopu metali
szlachetnych, ktéry chcemy potaczyc ze stopem CoCr.
Do naprawczego i xaczeniowego lutowania stopéw CoCr,
przeznaczonych do odlewania protez szkieletowych,
proponujemy uzycie lutowia DeguDent-Lot N1W.

6.8 §¢ p g I
W produkcji wysokojakosciowych protez zebowych konieczne
jest zastosowanie najczystszych materialow.
Z tego wzgledu nalezy stosowacé wytacznie oryginalne kostki
odlewnicze aby unikac ryzyka.

7 Opakowanie

Stop CoCr do protez szkieletowych (1.000 g)
REF 53 3502 0001

Tylko do uzytku w technice dentystycznej.



CoCr Model Dokim Alasimi

Kullanmakilavuzu

Co-Cr model dokiim alagimi, protez damak imalati igin kobalt krom
alagimidir. Zarif kelepge konstruksiyonlarini mimkin kimaktadir.

Bu madde, bltln glgli dental eritim donanimlariyla birlikte
eritilebilmekte ve kendini kanitlamis fosfat baglantili model dokiim
yerlestirme kitleleriyle islenebilmektedir.

1 Kullanilmamas gereken durumlar

Alagmdaki metallerden birine karsi ispatlanmis asin duyarlilik.

Uyari Notu!

Bu maddenin belirli baglari igin izin verilen maksimum calisma
yeri konsantrasyonlari (MAK degerleri) bulunmaktadir.

Doénen cihazalarla calisma, prensip olarak bir obje emme siste-
mi ile yapilmalidir. Ayrica, bir agiz ya da yliz korumasi kullanil-
masini éneriyoruz.

igindeki maddelere karsi bir duyarliik oldugunun bilinmesi
durumunda, bu alagm kullanimamall ya da igenmemelidir.

2 Yan etkiler

Alagimdaki metallere kargi allerjilerin olusmasi veya elektroki-
myevi isemden kaynaklanan kétl duygularla karsilagiimasi
muUmkinddr. Alagimdaki metallerin sistemik yan etkilere yol
actigl da bazan ileri strtiimektedir.

3 Karsilikh etkiler

Farkli alagmlarin kapall yerde bir araya gelmesini veya birbirine
yaklagmasini 6nleyiniz.

4 Teknik verileri (Ortalamadeg erler)

Eritme intervali derece 1320-1380
Vickers sertligi 400 HV10
Esneklik modulli 220 GPa

% 0.2 esneme haddi 650 MPa
Gekilme saglamiig 850 MPa
Kirnima esnemesi 5%
Yogunlugu 8,4 g/cm3

5 Kimyevi bilesimi
(kitle ylizdes olarak):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: <1%, Demir (Fe) <2 igerebilir.
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Islenmesineiligkin uyarilar

Dokim kanallar

Dokimu yapilacak olan her cismin — iskelenin boyutlarina
gore — 2 ile 4 arasinda dokim kanalindan beslenmesi
gerekmektedir. igine akimi ve kontrol altinda olan
sertlestiriimeyi kolaylastirmak igin en kalin yerlerine,
dinclestirmeyapiimadan 3 -4 mm. ¢capinda balmumu telleri
yerlestirilir.

Yerlestirilmes

Balmumu cisminin (izerine, firgayla tabaka maddesi (6rnegdin
Waxit®) stirintiz veya Uizerine sikiniz ve ardindan dikkatli bir
sekilde havayla kurutunuz (Uzerine tazyikli hava sikmayiniz).
Modelasyonu model dokim yerlestirme kitlesi (6rnegin
Optivest® veya Biosint®-Supra) ile yerlestiriniz. Kullanilan
yerlestirme kitlesinin kullanim talimatina dikkat ediniz. Her ne
kadar hassas yerlestirme kitlesi kullaniimasi da miimkiin ise de,
o6rnegin Optivest® gibi ince taneli yerlestirme kitlelerinde gerekli
degildir.

Onden 1stiimas

Kullanilan yerlestirme kitlesi icin Uretici tarafindan énerilen isitma
dereceleri ve bekletme strelerine uyulmalidir.

1.000 derece olan son hararete erigildikten sonra dékim
kiivetini 60 dakika stireyle énceden isitiniz. Ozellikle hassas
konstriiksiyonlarda 6nceden isitma hararetini 1.050 dereceye
cikariniz. Firna ¢ok sayida dokim kiveti konulmasi halinde
bekletme sUresinin bu saylya uygun olarak arttirimasi
gerekmektedir.

Dokimi

CoCr alasmi, yeterli derecede glclii olan butiin eritme ve

dokim donanimlarinda dokdlebilir.

a) Propan oksijen veya dogal gaz oksijen veya asetilen oksijen
bilesiminin ufaltici aleviyle eritiniz. Seramik eritme kanallari
kullaniniz. Erime hararetine erigildikten sonra, oksit tabaka
yirtiimadan evvel dokiimunu yapiniz.

b) HF dokim aleti ile (6rnegin Degutron®), grafit veya komtir
pota kullanmayiniz. Oksit tabaka yirtimadan evvel
dékimund yapiniz.

Dokimlerin yerinden gkarilmas ve temizlenmesi

Délkiimden sonra en az 20 dakika siireyle sogumasini
bekleyiniz. Uzerine su dékerek sogutmayiniz. Korund veya
benzer bir pliskiirtme maddesini (izerine sikiniz. Ust satihtaki
pasiflestirme tabakasini imha etmemek icin, CoCr alagmlarinin
kazinmamasi gerekmektedir.

Sonradan islenmesi

CoCr model dokim protezleri, piyasada mevcut olan yer
sleme enstrimanlari ile kolaylikla islenebilir. Elektrolit parlaklik
olmasi halinde kenetleri, Gzerlerinin aginmasini énlemek igin
kaplama cilast ile koruyunuz.

Lehimlenmesi

CoCr model dokim alagmlarinin degerli metal alagmlari ile
baglanti lehim yerlerini, akim maddesi (6rnegin Oxynon®)
kullanarak lehimleyiniz. Kullaniimasi gereken lehim maddesi,
lehimlenecek olan degerli metale gére beelirlenir.

CoCr alagmindan hazirlanan protezlerde tamir ve baglanti
lehimleri igin Degudent-Lot N1W kullanmanizi 6neririz.

Tekrar kullanma

Yuksek kaliteli takma dis tretimi igin en temiz malzemelerin
kullaniimasi gerekir. Bundan dolayi risklerin 6nlenmesi igin
sadece Original Biosil dokim kdblerini kullaniniz.

Satis sekli

CoCr model dokim alagimi (1.000 gr)
REF 53 3502 0001

Sadece dental kullanimlar igin.



CoCr cnnas ana
MOZESIbHOro SINTbA

WUHCTPYKLMS NO NPUMEHeHMIo

Cnnas ana mopensHoro nuTbA Co-Cr npeactasnAeT coboin
K0GasnbTO-XPOMOBBIN CMIAB ANA N3rOTOBNIEHUA NPOTE30B MO-
[enbHOro nMTbA. C ero NoMOLLbIO MOXHO CO3AaBaTb U3ALHbIE
KaMMepHbIE KOHCTPYKLMM.

Ero MOXHO OT/INBaTh C MOMOLBIO JIBLIX MOLWHbIX
9y6OTEXHUYECKNX INTEMHBIX YCTAHOBOK U C UCMOMb30BaHMEM
BCEX dapekoMeHaoBaBLKX ceba macc Ha ocHose thochaToB
[UNA MOAENBHOTO NINTHA.

1 lMpoTusBonokasaHuA

[okasaHHaA NOBbIWEHHAA YyBCTBUTENBHOCTb K
coepxxallemycA B cnnase metanny.

B coctas CoCr (cnnas [f1A MOAENBLHOTO JINTbA) BXOAAT
Ko6anbT 1 XpoM. [INA HEKOTOPbIX COEAUHEHNI 3TUX
BELeCTB onpe/erneHs! NpeiensHo A0NyCTUMbIe
KOHLieHTpauumn Ha paboyee mecTto (MOK).

Mpu paboTax ¢ BpalarWMMICA MHCTPYMEHTamMu Bceraa
“cnonb3oBaTh OTcackiBalowee ycTpoicTso. Kpome Toro,
PEKOMEH/YeTCA NoNb30BaTLCA 3aLUMTHON MACKOi ANA pTa 1
WATKOM ANA nnua.

B cnyyae MOBbILIEHHOM YYBCTBUTENBHOCTY MO OTHOLLIEHUIO K
OZIHOMY U3 MHFPEANEHTOB 3TOT CM/aB He MHTErpupoBaTh
WNn He no/iBepraTb MexaHn4eckomn obpabaTke.

2 Mo6o4Hoe gencTeue

Co,clepxau.lmecn B Cnnase metannbl MOryT Bbl3blBaTb
annepruyeckue peakumm n OﬁyCJ'IOBJ'IQHHbIe

QNEeKTpO. KUMU P JOXHbIE OLLyLL

B 0TAenNbHbIX Crly4afAx BO3MOXHO cuctemMatTudeckoe
no6oYHOe eiiCTBNe OT COAEPXKALLMXCA B Cnnase
MeTannos.

3 KombuHauua c gapyrumu

MaTepuanamum
He ucnonbsosatb pasnu4yHbie TUnbl CNPaBoB B
pacrono; pALOM VNN B 3y6ax.

4 TexHu4YeckKue faHHble
(cpepHue 3HayeHUA)

NHTepBan nnaeku 1320-1380 °C
TeepaocTb no Bukkepcy 400 HV10
Moaynb ynpyrocTtn 220 Ma
0,2%-yCnoBHbIV Npeaen

TeKy4ecTn 650 MMa
MpoYHOCTb NpY PacTAXEHUN 850 MMa
OTHocuTenbHoe yanuHeHne

npu pacTAXeHun 5%
MnoTHocTb 8,4 r/cm3

5 Xumuyeckui coctaB
(B 06bEMHDBIX %):

Co: 64,9 %, Cr: 28,5 %, Mo, 5,3 %, Si: <1%, Mn: <1%, C: <1,
W: <1%, MOXET cofiepaTh Xeneso <2.

6 YkasaHuA no NnpMmMmeHeHuIo

6.1 YcTaHOBKa NTIUTHUKOBOW CUCTEMbI
B 2aBucumocTy 0T paamepa o6bekTa Heo6XxoAMMo
YCTaHOBUTD OT 2 10 4 IMTHUKOB: K Haubosee TONCThIM
y4acTkam CTaBATCA BOCKOBbIE JIMTHUKN AMaMETPOM
3-4 MM 6ea cyxeHuA ¢ Tem, 4Tobbl 06nerynTb BNMBaHne
Cnnasa 1 KOHTPOSb 3@ NPOLIECCOM OTBEPXKABHNA.



6.2

6.3

6.4

6.5

6.6

6.7

6.8

MNakoeka

HaHecTu npu noMoLLmM KNCTOUKM UMM PaCcibINUTENA Ha
BOCKOBO/ 06bEKT TOHKOW NyIEHKOI CPEACTBO, yNyularollee
CMa4yMBaeMocTb NOBEpXHOCTM (Hanpumep Waxit®) n satem
OCTOPOXHO MPOCYLWMTh (3anelaeTca NcnonbL3oBaTh
cXaTblit BO9/lyX). MpoBECTN NaKoBKy NaKOBOYHON MaCCo
ANA MoAenbHoro nuTbA (Hanpumep Optivest® nnu
Biosint®-Supra). Cobntogatb ykasaHuA no ynotpebnexuio,
npuBeAeHHbIE N1A COOTBETCTBYIOLIEN NaKOBOYHOI MacChl.
B03MOXHO MCM/b30BATL MENIKOANCNIEPCHYIO Maccy AnA
npeasapuTenbHON NakoBKM, 0AHaKo Npu paboTe ¢ Takoit
Me/KOAMCMEPCHOI NaKOBOYHON Maccoi Kak, Hanpumen
Optivest®, aToro He TpebyeTcA.

MpeaBapuTenbHbIA Nporpes

Heobxoanmo cobnioaats pekoMeHayemble 3aBoAoM-
MAroTOBUTENEM NapaMeTpbl CKOPOCTY Harpesa n
NPOAONXNTENBHOCTY BbIAEPXKKM. M0 A0CTIKEHUN
KOHe4Hol Temnepatypbl B 1000 °C npeasapuTensHO
noaorpeTh KIOBETY ANA OTNMBKM B TeueHne 60 MuHYT. Ecnn
MArOTOBIAIOTCA OCOGEHHO aXYyPHbIE KOHCTPYKLNM, TO
cneayeT NoBbICUTL TemnepaTypy noaorpesa ao 1050 °C.
ECnv B neyn HaxoauTCA GoNbLIOE KONMMYECTBO KIOBET ANA
OTNMBKM, HE06X0MO COOTBETCTBYIOLLMM 06pasom
YBEMINYNTL NPOACIIKUTENBHOCTb BbIASPXKKN.

Mpouecc oTnUBKK

OTnueku 13 cnnaesa CoCr BOIMOXHO UIrOTOBAATL NPU

NOMOM MIOGbIX MNABUMBHBIX NN NINTEAHBIX

npWcnocobneHnin, KoTopble pacnonarailoT 4oCTaTOqHON

MOHOCTbIO.

a) PacnnasuTb cnnas, NCNOMNbL3YA ANA 3TOMO
BOCCTaHOBMTEMbLHOE MIaMA CMECH NponaHa ¢
KICTIOPOAOM UMW MPUPOAHOTO rasa ¢ KUCOPOAOM UiH,
COOTBETCTBEHHO, aLETUNEHA C KICOMNOAOM.
Monb3o6aThCA KEPaMUHECKUMIA IMTERHBIMIA TUFIAMU.
Paanueath Nocsne NpesbIlEeHNA TeMnepaTypbl
nNaeneHua, npexae 4em o6pasyeTcA OKCUAHAA NeHKa.

6) MPUMEHATH BLICOKOYACTOTHYIO JIMTEIHYIO YCTAHOBKY
(Hanpumep, “Degutron®”); sanpeLiaeTcA UCMONLIOBaThL
LWaMOTHO-FPachnTOBbIE UMM YINEWaMOTHbIE TUrenu.
Paanueatk nepe/ NoABNEHMEM PaspbiBOB Ha
NOBEPXHOCTY OKWUCHOM MNIEHKM.

WaBneyeHune OTANBKMN U ee O4UCTKA

Mocne OTIMBKM AaTk CNNaBy OCTLITh B TEHEHME HE MeHee
20 MuHYT. He NpumMeHATL ANA oxnaxaeHuA Boay.
NeckoCTpyiHaA 06paboTka OCyLeCTBNAETCA KOBYHIOM
UK aHANOMMYHBIM MaTepuanom AnA NeCKOCTPYAHOR
06paboTkun. YTo6bl HE PaspPyLUTL NACCUBUPYIOLLYIO NNEHKY
Ha NOBEPXHOCTU, He cneayeT npoTpasnueath cnnas CoCr.

O6pa6oTka

Cnnas ana oTnueku moaeneit CoCr nerko obpabaTbiBaeTcA
BCEMU 06bI4HBIMU MHCTPYMEHTaMI, NPUMEHAEMbIMM B
061acTn U3roToBNEHUA 3YBHBIX MPOTE30B 13 OTNMBOK. Ecnn
HaHeCceHo 61ecTAee ranbBaHNYecKoe NOKpbITIE, KnaMmepbl
NOKPLIBAIOTCA IAKOM ANA 3alMThl OT €70 paspyLeHuaA.

Naiika

CoepanHuTenbHan nainka cnnasa AnA OTIMBKN
mopgeneit CoCr co cnnasamu 6naronoaHsIx MeTannos
OCLLECTBNAGTCA C NPUMEHEHNeM tnioca (Hanpumep,

“Oxynon®”). Tun npunon BeIGUpPAETCA B 3aBUCUMOCTM OT
noAnexaero cnaike cnnasa 651aropoaHoro MeTanna.

Mpwn pemMoHTe 1 coeanHuTeNnbHOM naiike CoCr cnnasoBs AnA
MO/E/NbHOro NIMTbA PEKOMEHAYETCA UCMONb30BAHWE NPUNOA
DeguDent-Lot NTW.

MoBTOpHOE Ucnonb3oBaHue

[InA N3roToBNEHNA BbICOKOKA4YECTBEHHbIX 3yGHbIX MPOTE308
TpebyloTCA 04eHb YnCTble MaTepuansl. Mo aToi npuynHe,
BO U36exxaHne prucka 1cnonb3oBaTh TONbKO OPUrMHANbHbIE
JUTbIE 3aroTOBKN.

hombl NnOoCcTaBKH

Cnnas anAa otnmeku mogenei CoCr (1000 r)
REF 53 3502 0001

Tonbko ANA CTOMATONOrNYeCKoro MCMomnb30BaHNA.
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